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При обработке нижней части бриллианта используется полуавтоматический 
робот-манипулятор. Его применение позволяет в автоматическом режиме перена-
страиваться с грани на грань кристалла алмаза согласно особенностям его кристал-
лической решетки и направлению «мягкого» шлифования. Аналогичный эффектив-
ный способ снятия массы припуска с верхней части бриллианта также предлагается 
осуществлять с применением манипулятора. Для этого выполнено конструктивное 
изменение установочного элемента цангового зажима, что позволяет использовать 
его при шлифовании граней верхней части бриллианта с помощью робота-
манипулятора, используя его контактное устройство, срабатывающее посредством 
замыкания электрической цепи при снятии припуска до контрольной точки, которой 
является верхняя кромка цанги. 
Качество бриллианта в значительной степени зависит от режимов обработки 
алмаза. Однако рабочие (огранщики) в стремлении повысить производительность 
нередко заведомо нарушают режимы обработки, которые устанавливают самостоя-
тельно, исходя из результатов исследования камня в соответствии со своей квалифи-
кацией. Нарушение режимов обработки отследить технологу практически не представ-
ляется возможным, так как работа огранщика в основном ручная индивидуальная.  
В то же время ужесточение режимов обработки приводит к увеличению силового воз-
действия на бриллиант и его перегреву. В некоторых случаях перегрев оправки и чрез-
мерный прижим заготовки приводит к смятию стенок оправки, что, в свою очередь, 
приводит к нарушению геометрических параметров бриллианта. Изготовление такого 
бриллианта характеризуется как брак, на исправление которого затрачивается полезная 
масса будущего бриллианта. 
Следовательно, внедрение способа автоматизированной обработки алмаза  
в значительной мере снижает роль субъективного фактора в достижении качества 
продукции бриллиантового производства. 
Таким образом, предлагаемая технология обработки алмазов в бриллианты  
с использованием полуавтоматического робота-манипулятора и применением мо-
дернизированного цангового зажима в значительной степени решает поставленные 
задачи, способствует снижению трудоемкости, повышению производительности 
процесса и качества продукции. Разумеется, что при этой степени автоматизации 
процесса не снижается роль участия человека (рабочего) в художественном оформ-
лении бриллианта, которое является ключевым показателем при оценке бриллианта 
как части ювелирных украшений и высоко ценится на мировом рынке. 
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Новая технология металлургического производства – непрерывная закалка-
прокатка расплава – позволяет избежать многоступенчатость, трудоемкость и энер-
гоемкость технологического цикла производства прецизионных сплавов, при этом 
улучшает структуру, качество и физико-химические свойства металлов и сплавов за 
счет увеличения растворимости твердых растворов, появления новых метастабиль-
ных фаз и более совершенной микроструктуры – аморфной или микрокристалличе-
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ской. Чтобы гарантировать необходимое качество получаемой ленты, необходимо 
понять механизм формирования структуры быстрозакаленного металла. 
Целью данной работы является исследование механизма формирования струк-
туры быстрозакаленного сплава Fe-Si-Al. 
Методика исследований. Быстрозакаленные ленты сплава Fe-Si-Al получали 
методом двухвалковой закалки-прокатки расплава. Скорость прокатки V = 3–4 м/с. 
Микроструктуру и кристаллическое строение изучали в продольном и перпендику-
лярном к оси направлении на сканирующем электронном микроскопе «Nanolab-7»  
и световом микроскопе «Унимет». Параметры шероховатости валков и ленты опре-
делялись при помощи профилографа-профилометра завода «Калибр» модели 250.  
Результаты исследований. Высокая скорость поверхности вращающихся валков 
при заливке расплава, присутствие окислов и примесей на контакте поверхностей ва-
лок-расплав, наличие некоторой начальной шероховатости валков приводят к неодина-
ковому смачиванию валка расплавом и формированию в зоне отвода тепла перегрева 
различных микрообъемов прямого и косвенного контакта расплава с микровыступами 
поверхности валка. Микронеровности на поверхности валка приводят к неодинаковым 
зазорам между поверхностью валка и корочкой намороженного металла. Имеющее ме-
сто различие в теплоотводе создает разницу скоростей роста кристаллов. Поверхност-
ная зона, которая непосредственно прилегает к поверхности валка, состоит из столбча-
тых кристаллов тонкого строения и расположенных перпендикулярно к поверхности 
ленты. Средняя зона поперечного сечения ленты состоит из неориентированных кри-
сталлов, которая при изменении режимов быстрой закалки сужается, а в отдельных мес-
тах может совсем исчезать. В местах отрыва корочки от поверхности валка кристаллы 
растут от поверхности ленты к ее середине в виде «пучков», причем угол наклона про-
дольных осей последних относительно нормали к поверхности ленты может изменяться 
в пределах 0–90º. Кристаллы, растущие с большими отклонениями от нормали, значи-
тельно толще и короче по сравнению с кристаллами, главная ось которых имеет мень-
шее отклонение от главного направления роста.  
В процессе увеличения толщины намораживаемой корочки при кристаллиза-
ции расплава возникают термические напряжения, вызывающие отрыв последней от 
поверхности валка и появлению термических трещин. Причиной напряжения явля-
ются охлаждение и температурное сжатие корочки по мере ее роста при одновре-
менном нагреве и тепловом расширении поверхности валка. Глубина трещин на по-
верхности ленты в среднем составляет 10 мкм, и они имеют преимущественно про-
дольную ориентировку, так как ширина образующейся корочки на несколько поряд-
ков больше ее длины.  
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Технология плакирования металлов состоит из подготовки поверхности осно-
вы и порошкового покрытия, совместной пластической деформации металлической 
основы и порошкового покрытия, а также дополнительной обработки полученного 
